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5 FILTER SOWIE VERFAHREN ZUR ERZEUGUNG VON FILTERN 

Die vorliegende Erfin dung betrifft ein Verfahren zur 

Erzeugung von Filtern mit Membranen aus Hohlfasern, beispiels- 
weise fur die Dialyse. Weitherhin betrifft sie einen Filter mit 
10 Membranen aus Hohlfasern, bei dem die Hohlfasern als Bundel im 
wesentlichen parallel zueinander in einem rohrformigen Filter- 
gehause angeordnet sind. 

15 TECHNISCHER HINTERGRUND 

Filter mit Membranen aus Hohlfasern werden auf dem Gebiet 
der Dialyse fur die verschiedensten Zwecke eingesetzt. So 
werden derartige Filter beispielsweise fttr die Hemodialyse 
eingesetzt, bei der Blut innen durch die mit semipermeablen 

20 Wanden ausgebildeten Hohlfasern hindurchgeleitet und Dialyse- 
fltissigkeit an der Aussenseite der Hohlfasern vorbeigeleitet 
wird. Hierbei finden verschiedene Konvektions- und Diffusions- 
vorgange durch die Wande der Hohlfasern hindurch statt, die 
eine Reinigung des Blutes sowie eine Entfernung von uberschus- 

25 siger Flussigkeit bewirken. Weiterhin werden hierbei die Elek- 
trolytkonzentrationen im Blut konditioniert sowie Puffer wie 
beispielsweise Bicarbonat oder Acetat dem Blut zugefiihrt. 

Ebenso werden derartige Filter bei der sogenannten 
Hemof iltration eingesetzt, bei der dem" Blut eine Substitutions- 

3 0 flussigkeit zugefuhrt wird. Das Blut wird hierbei durch die 

Hohlfasern hindurchgeleitet, es wird jedoch keine Dialysefliis- 
sigkeit auf der Aussenseite an den Hohlfasern vorbeigeleitet. 



Hier wird im Filter lediglich mit Hilfe einer Druckdif f erenz 
liber der Membran, d.h. der semipermeable!* Wand der Hohlfasern, 
Uberschussf lussigkeit, insbesondere Wasser aus dem Blut ent- 
fernt. Die Substitutionsf lussigkeit kann dem Blut entweder vor 
dem Filter Oder nach dem Filter zugefuhrt werden. 

Zur Erzeugung der Substitionsf lussigkeit selbst konnen 
ebenfalls die genannten Filter verwendet werden, die dann als 
Ultrafilter bezeichnet werden. In diesem Fall wird Wasser durch 
die Hohlfasern hindurchgeleitet und rnittels einer Druckdiffer- 
enz uber der Membran bzw. den semipermeablen Wanden durch diese 
hindurchgef iltert, wobei das Wasser durch Entfernung von Bak- 
terien und Endotoxinen sowie anderer Kontaminationsprodukte 
sterilgef iltert wird. 

Weitere Einsatzmoglichkeiten fur die erwahnten Filter sind 
beispielsweise die Hemodiaf iltration, eine Kombination von 
Hemodialyse und Hemof iltration, sowie die Plasmapherese, bei 
der das wassrige Blutplasma aug dem Blut gefiltert und nach 
einer Behandlung wieder dem Blut zugefuhrt wird. Aber auch bei 
der Umkehrosmose werden derartige Filter eingesetzt. 

Zur Erzeugung von Filtern mit Membranen aus Hohlfasern 
sind verschiedene Verfahren bekannt . Beispielsweise ist aus der 
DE-PS 28 24 898 ein Verfahren bekannt, bei dem mehrere Hohlfas- 
erstrange kontinuierlich zu einem Bundel zusammengefugt werden. 
Dieses Bundel wird dann schrittweise einer Giesseinrichtung 
zugefuhrt, die einen begrenzten Bereich des Faserbundels mit 
einer Vergussmasse vergiesst, so dass ein fester, die Hohl- 
fasern einschliessender Block entsteht. Durch schrittweises 
Vorschieben des Faserbundels werden auf diese Weise in vorge- 
gebenen Abstanden teste Bereiche bzw. fcldcke an dem Faserstrang 
gebildet . Im weiteren Verf ahrensablauf wird der Faserstrang in 
einzelne Bundel aufgeteilt, in dem die festen Blocke jeweils in 
ihrer Mitte durchtrennt werden. Auf diese Wiese entstehen 



einzelne Bundel mit festen Endbereichen. Diese festen End- 
bereiche werden in einem weiteren Verfahrensschritt so be- 
arbeitet, dass die in dem festen Bereich eingeschlossenen 
Faserbundel mit offenen Enden munden. Das so erzeugte Faser- 
bundel wird nun einem zweiteiligen Gehause zugefuhrt und in 
dieses eingelegt . Anschliessend werden die beiden Gehauseteile 
zusammengefugt und te st verbunden. 

Als Nachteil sind bei diesem bekannten Verfahren u.a. die 
vielen Verf ahrensschritte anzusehen, die zu einem grossen 
apparativen Aufwand ftihren und damit zu hohen Kosten. Weiterhin 
konnen mit diesem bekannten Verfahren nur Bundel einer Gr6sse 
fur Filter bzw. Filtergehause einer Grosse hergestellt werden. 
Zur Erzeugung von Faserbundeln mit unterschiedlicher Grosse fur 
Filter unterschiedlicher Grosse ist jeweils der Austausch der 
Giessvorrichtung erforderlich. Diese bestimmt hier die Grosse 
des Faserbundels. 

Weiterhin besteht bei diesem bekannten Verfahren eine 
grosse Kontaminationsgef ahr fur die Hohlfasern und das fertige 
Faserbiindel, da zahlreiche Verf ahrensschritte erforderlich sind 
und folglich viel Zeit vergeht, bis die Hohlfasern bzw. das 
Faserbiindel in dem Gehause eingeschlossen und von der Umgebung 
abgeschlossen sind. 

Dieses gilt entsprechend fur die mit diesem Verfahren 
heryestellten Filter sowie fur andere Filter, bei denen in 
mehreren Verf ahrensschritten Faserbundel hergestellt und 
anschliessend mit anderen Teilen zu einem Filter zusammengefugt 
werden. Beispiele fur derartige Filter sind in der DE-OS 28 44 
941, der DE-OS 28 45 002 sowie der DE-OS 28 45 003 offenbart. 
Die hier offenbarten Filter sind jeweils aus mehreren Rahmen 
zusammengesetzt, die Faserbundel enthalten. Die einzelnen 
Rahmen mit den fertigen Faserbdndeln werden aufeinander gesetzt 
und mittels Klemmen, die das Gehause bilden, zusammengeklemmt . 



Durch Anfugung von Endteilen, die Anschlusse fur Zu- und 
Ablaufe enthalten, wird der Filter schliesslich f ertiggestellt . 

Ein anderes bekanntes Verfahren besteht darin, Hohlfasern 
einem Wickelrad zuzufuhren und in dort am Aussenumfang angeord- 
nete Hulsenunterteile durch Drehen des Wickelrades einzuwick- 
eln. Sobald die gewunschte Faserbundelstarke bzw. Faserbundel - 
grosse erreicht ist, wird das Wickelrad ges toppt und Hulsen- 
oberteile werden auf die Hulsenunterteile aufgesetzt und dort 
bef estigt . Anschliessend werden die Hohlfasern zwischen den 
Hulsen durchschnitten, die Hulsen vom Wickelrad genommen und 
einer Vorrichtung zugefuhrt, um die fertigen Faserbundel aus 
den Hulsen herauszunehmen und in rohrformige Filtergehause 
einzulegen. 

Auch dieses bekannte Verfahren weist den Nachteil vieler 
Verfahrensschritte auf, so dass neben dem grossen apparativen 
Aufwand und den damit verbundenen Kosten auch eine grosse 
Kontaminationsgef ahr fur das fertige Faserbundel besteht, wie 
weiter oben ausfuhrlich erlautert wurde. 

B E S CHRE I BUNG DER ERFINDUNG 

Vor diesem Hintergrund ist daher Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung[, ein Verfahren zur Erzeugung von Filtern mit Mem- 
branen aus Hohlfasern, beispielsweise fiir die Dialyse, zur 
Verfuguny zu stellen, mit dem sich Filter beliebiger Grosse 
kostengiinstig und einfach ohne grossen Aufwand zuverlassig 
herstellen lassen, und bei dem die Kontaminationsgef ahr des 
Faserbundels bei der Erzeugung des Filters reduziert ist. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
einen Filter mit Membranen aus Hohlfasern, bei dem die Hohl- 
fasern als Bundel im wesentlichen parallel zueinander in einem 
rohrformigen Filtergehause angeordnet sind, zu Verfugung zu 
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stellen, der sich einfach und kostengunstig ohne grossen Auf- 
wand zuverlassig erzeugen lasst. 

Gel6st wird die Aufgabe verf ahrensmassig mit einem Ver- 
fahren, bei dem Hohlfasern nacheinander in ein erstes Ge- 
hauseteil zur Bildung eines Bundels eingelegt werden, an- 
schliessend ein zweites Gehauseteil auf das erste Gehauseteil 
zur Bildung eines Filtergehauses aufgesetzt wird, die beiden 



Gehauseteile dichtend miteinander verbunden werden, die Hohl- 
fasern an mindestens einem Ende mittels einer Verguss masse 

10 miteinander und mit dem Filtergehause dichtend verbunden wer- 
den, und die vergossenen Faserenden geschnitten werden, so dass 
die Hohlfasern mit offenen Enden miinden. 

Gemass einer bevor2ugten Weiterbildung werden die Hohl- 
faserenden jeweils mit einem Abschlussteil iiberdeckt, welches 

15 dichtend mit dem Filtergehause verbunden wird. 

Mit diesem Verfahren ist es moglich, Filter beliebiger 
Grosse einfach und zuverlassig herzustellen, wobei gleichzeitig 
gemass der bevorzugten Weiterbildung die Kontaminationsgef ahr 
deutlich verringert ist. Die Hohlfasern werden hier 

20 nacheinander in das Filtergehause zur Bildung eines Bundels 
eingelegt, wobei das Filtergehause nach Fertigstellung des 
Faserbundels direkt verschlossen wird. Das Faserbundel ist 
somit nur eine kur2e Zeit der Umgebungsatmosphare ausgesetzt, 
so dass das Risiko einer Kontamination deo Faserbundels ver- 

25 ringert ist. Auch ist das Risiko einer Kontamination der ein- 
zelnen Hohlfasern wahrend der Bildung des Faserbundels ver- 
ringert, da diese direkt in das Filtergehause eingelegt werden 
und nicht erst mehrere Bearbeitungsstationen durchlaufen 
nuissen, bevor sie in das Filtergehause gelangen. 

30 Das Einlegen der Hohlfasern nacheinander in das Filterge- 

hause bietet den weiteren Vorteil, das Filter beliebiger Grosse 
einfach und ohne Austausch von Werkzeugen erzeugc werden kon- 



nen. Abhanging von der Filtergrosse und damit der erforderli- 
chen Faserbundelgrosse wird einfach nur die erf orderliche 
Anzahl von Hohlfasern in das entsprechende Filtergehause einge- 
legt und dieses anschliessend verschlossen . Damit lassen sich 
einfach und kostengunstig ohne grossen Aufwand zuverlassig 
Filter beliebiger Grosse, d.h. mit beliebiger Membranf lache , 
herstellen. Insbesondere ist es nicht meh r erf orderlich, fur 
die unterschiedlichen Faserbundelgrossen jeweils unterschiedli- 
che Werkzeuge zur Verfugung zu stellen. 

Das erf indungsgemasse Verfahren wird weiter vereinfacht, 
wenn gemass einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform die 
Hohlfasern kontinuierlich einem drehbaren Wickelrad zugefuhrt 
werden, auf dessen Aussenumfang erste Gehauseteile angeordnet 
sind. Die Gehauseteile sind hierbei so angeordnet, dass die 
Hohlfasern bei Drehung des Wickelrades in diese ersten Ge- 
hauseteile eingelegt werden konnen, wobei nach dem Aufsetzen 
der zweiten Gehauseteile auf die ersten Gehauseteile die Hohl- 
fasern zwischen den Filtergehausen durchschnitten werden. 

Damit lassen sich auf besonders einfache Weise die 
genannten Filter erzeugen. In die am Aussenumfang des Wickel- 
rades angeordneten Gehauseteile werden die Hohlfasern kontinu- 
erlich eingewickelt , bis die gewunschte Faserbundel star ke und 
damit die gewunschte Membranf lache erreicht ist. Vorteilhaft 
ist hier, dass in einem Arbeitsgang, rtamlich cem Aufwickeln der 
Hohlfasern auf das Wickelrad gleichzeitig mehrere Filter bzw. 
Faserbundel erzeugt werden kdnnen. Die Anzahl der erzeugten 
Filter bzw. Faserbundel hangt dabei u.a. von dem Durchmesser 
des Wickelrades ab. Ein Wickelrad mit einem grossen Durchmesser 
weist einen grosseren Aussenumfang auf, auf dem auch mehr 
Gehauseteile hintereinander angeordnet werden konnen. Ebenso 
bestimmt die Breite des Wickelrades die Anzahl der in einem 
Arbeitsgang erzeugbaren Filter bzw. Faserbundel. Ist das Wick- 
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elrad breit genug, so kftnnen zwei oder auch mehr Gehauseteile 
nebeneinander angeordnet werden, so dass am Aussenumf ang zwei 
oder auch mehr Reihen von hintereinander angeordneten Ge- 
hauseteilen vorhanden sind, in die Hohlfasern eingewickelt 
werden konnen. Dies alles tragt mit dazu bei, dass ein ein- 
faches und kostengunstiges Verfahren zu Verfugung gestellt 
wird. 



Das erste und das zweite Gehauseteil konnen beliebig 
miteinander verbunden werden, sofern eine dichtende Verbindung 

10 erzielt wird. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn das erste und das 
zweite Gehauseteil miteinander verklebt oder verschweiset 
werden. Das Verkleben der beiden Gehauseteile kann dabei be- 
liebig erfolgen, beispielsweise durch Auftragen eines Klebe- 
mittels auf die Kontaktf lachen der Gehauseteile. 

15 Besonders vorteilhaft ist jedoch, und gemass einer bevor- 

zugten Ausf iihrungsf orm vorgesehen, wenn das erste Gehauseteil 
und das zweite Gehauseteil beim Vergiesseri der Hohlf aserenden 
ebenfalls mittels der Vergussmasse miteinander verklebt werden. 
Dieses spart einen zusatzlichen Verf ahrensschritt nur fur das 

20 dichtende Verbinden der beiden Gehauseteile, so dass das Ver- 
fahren insgesamt noch einfacher und kostengunstiger wird. Als 
Vergussmasse kann hierbei beispielsweise Polyurethan verwendet 
werden. Diese6 bietet sich insbesondere dann an, wenn als 
Material ftir die Gehauseteile Polycarbonat oder ABS 

25 (Acrylonitril-Butadien-Styrol -Copolymer) verwendet wird. 

Das vorteilhafte Verfahren zum Verkleben der beiden Ge- 
hausehalften mittels der Vergussmasse lasst sich auch dann 
zuverlassig anwenden, wenn die Hohlfasern nur an einem Ende 
miteinander und mit den Gehauseteilen "bzw. dem Filtergehause 

30 dichtend verbunden werden sollen. In diesem Fall kann die 
Vergussmasse beispielsweise in geeigneter Weise den Kon- 
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taktflachen der Gehauseteile sowie dem Bnde der Hohlfasern 
zugefuhrt werden, welches vergossen werden soli. 

Eine Verschweissung der beiden Gehauseteile kann bei- 
spielsweise mittels Ultraschall erfolgen, sofern ein Material 
5 fur die Gehauseteile verwendet wird, welches sich mittels 
Ultraschall verschweissen lasst. 

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn gemass einer anderen 

Ausfuhrungsform das zweite Gehauseteil mit dem ersten Ge- 
hauseteil gelenkt verbunden ist, so dass es nur auf das erste 
10 Gehauseteil aufgeschwenkt zu werden braucht . Beispielsweise 
konnen das erste und das zweite Gehauseteil mittels eines 
Filmscharniers gelenkt miteinander verbunden sein. Dieses 
vereinfacht und erleichtert die Herstellung des Filtergehauses 
als solches, da das erste und zweite Gehauseteil einstuckig 
15 miteinander ausgebildet werden konnen. 

Eine weitere Verbesserung des Verfahrens wird erzielt, 
wenn gemass einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform die 
beiden Gehauseteile jeweils halbschalenformig ausgebildet sind 
und das zweite halbschalenformig ausgebildetet Gehauseteil zur 
20 Bildung eines rohrfdrmigen Filtergehauses auf das erste 

halbschalenfdrmig ausgebildetet Gehauseteil aufgesetzt wird. 
Dieses erleichtert zum einen das Einwickeln der Hohlfasern in 
das erste Gehauseteil, da durch die halbschalenf ormige Form des 
ersten Gehauseteils eine Zentrierung der Hohlfasern beim Ein- 
25 wickeln erfolgt. Zum Anderen wird das Faserbvindel mit den im 
wesentlichen parallel zueinander angeordneten Hohlfasern durch 
das fertige rohrformige Filtergehause konturangepasst um- 
schlossen. Somit entsteht kein uberf lussiger Raum urn das Faser- 
bundel herum, der unnotwendig grosse Mengen von beispielsweise 
30 Dialysef lussigkeit aufnehmen wurde. Weiterhin ist damit das 
Faserbiindel nach aussen hin abgestutzt, so dass die einzelnen 



9 



Hohlfasern sicher im Bundel gehalten werden. Eine mechanische 
BeschSdigung der Hohlfasern wird folglich vermieden. 

Die die Hohlf aserenden uberdeckenden AbschLussteile konnen 
beliebig mit dem Filtergehause verbunden werden, sofern eine 
5 dichtende und zuverlassige Verbindung erzielt wird. Vorteilhaf- 
ter ist es jedoch, wenn die Abschlussteile mit dem Filterge- 
hause verklebt oder verschweisst werden oder auf das Filterge- 
hause aufgeschraubt werden. Damit wird eine einfache, sichere 
und zuverlassige Verbindung zwischen Abschlussteilen und Fil- 
10 tergehause erzielt. 

Vorrichtungsmassig wird die Aufgabe dadurch gel6st, dass 
das rohrf6rmige Filtergehause aus zwei Halbschalen zusammenge- 
setzt ist. 

Damit lassen sich Filter einfach und kostengunst ig ohne 

15 grossen Auf wand zuverlassig erzeugen, da die Hohlfasern nun 

nacheinander in eine erste Halbschale eingelegt werden kdnnen. 
Abhangig von der gewCinschten Filtergrosse bzw. Faserbundel- 
grosse, die die Membranf lache festlegt, kann die erfordliche 
Anzahl der Hohlfasern in das Filtergehause eingelegt werden. 

2 0 Das so geformte Faserbundel kann dann direkt von der zweiten 
Halbschale abgedeckt werden, die auf die erste Halbschale 
aufgesetzt wird, so dass zum Einen eine Beschcidigung der Hohl- 
fasern bzw. des Faserbundels durch aussere Einflusse vermieden 
wird, und zum Anderen die Kontaminationsgefahr vermindexL wird. 

25 Vorteilhaf terweise ist gemass einer bevorzugten Aus- 

fuhrungsf orm vorgesehen, dass das rohrformige Filtergehause aus 
zwei gelenkig miteinander verbundenen Halbschalen zusammenge- 
setzt ist, wobei die beiden Halbschalen besondes bevorzugt 
mittels eines Filmscharniers gelenkig miteinander verbunden 

30 sind. Damit wird u.a. die Herstellung des Filtergehauses als 
solches wesentlich vereinfacht, da die erste und zweite 
Halbschale einstOckig ausgebildet sind und zusammen hergestellt 
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werden konnen. Nach Einlegen der Hohlfasern in die erste 
Halbschale braucht die zweite Halbschale nur noch auf die erste 
Halbschale aufgeschwenkt zu werden, urn das rohrformige Gehause 
des Filters zu bilden. 



ERLAUTERUNG DER ZEICHNUNG 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erf indung werden anhand 
bevorzugter Ausfuhrungsf ormen unter Bezugnahme auf die beige- 
10 fiigte Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt : 

Fig* 1 eine schematische Seitenansicht eines Wickelrades; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines auf geklappten 
Filtergehauses; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein auf geklapptes Filtergehause 
15 mit teilweise dargestelltem Faserbundel; 

Fig. 4 einen Schnitt durch das Filtergehause der Fig. 3 
entlang der Linie A- A; 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht eines mittels Ultra- 
schallverschweissung dichtend verbundenen Filtergehauses mit 
20 Abschlussteilen; 

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein auf geklapptes Filtergehause 
zum dichtenden Verbinden der beiden Gehauseteile mittels der 
Vergussmasse; und 

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht eines mittels der 
25 Vergussmasse dichtend zusammengef ugten Filtergehauses mit 
Abschlussteilen . 



BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUS FUHRUNGS FORMEN 
30 In Fig. 1 ist ein Wickelrad 9 in einer Seitenansicht 

dargestellt. Auf dem Aussenumfang des Wickelrades 9 s£nd mehr- 
ere Filtergehause 13 so angeordnet, dass Hohlfasern 1 in die 
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Filtergehause 13 eingewickelt werden k6nnen. Die Hohlfasern l 
werden von einer Vorratswalze 3 einer Verteilvorrichtung 5 
zugefuhrt, von der sie weiter dem Wickelrad 9 zugefuhrt werden. 
Anzumerken ist an dieser Stelle, dass die Hohlfasern auch 
5 direkt von einer Produktionsmaschine bzw. Spinnmaschine der 
Verteilvorrichtung zugefuhrt werden konnen. 

An der Verteilvorrichtun g 5 sind mehrere Verteilwalzen 7 

angeordnet, die jeweils einzelne Hohlfasern l den auf dem 
Wickelrad 9 angeordneten Filtergehausen 13 zufvihren. Die 

10 Verteilwalzen 7 sind hierbei in ihrer Langsachse bewegbar 

angeordnet und werden so angesteuert, dass die einzelnen Hohl- 
fasern 1 versetzt zueinander und uber die ganze Gehausebreite 
verteilt in den Filtergehausen 13 abgelegt werden. Die Hohl- 
fasern 1 werden durch Drehen des Wickelrades 9, wie durch den 

15 Pfeil 11 dargestellt, von der Vorratswalze 3 abgewickelt und 
auf das Wickelrad 9 bzw. in die auf dessen Aussenumfang 
angeordneten Filtergehause 13 eingewickelt. Eine Spannwalze 15 
ist zwischen Vorratswalze 3 und Verteilvorrichtung 5 angeordnet 
und ha.lt die Hohlfasern 1 unter einer gewissen Vorspannung, so 

20 dass ein gesteuertes Ablegen bzw. Einwickeln der Hohlfasern in 
die Filtergehause 13 auf dem Wickelrad 9 moglich ist. Die 
Vorspannung kann dabei durch Federkraft oder auch Ge- 
wichtskraft, wie durch den Pfeil bei 15 angedeutet, auf die 
Spannwalze 15 bzw. die Hohlfasern 1 aufgebracht werden. 

25 Die einzelnen Verteilwalzen 7 konnen jeweils auch zwei 

Oder mehr Hohlfasern 1 den auf dem Wickelrad 9 angeordneten 
Filtergehausen 13 zufuhren. In diesem Fall werden die von den 
unterschiedlichen Verteilwalzen 7 den Filtergehausen 13 zuge- 
fuhrten Hohlfasern 1 jeweils gruppenweise versetzt zueinander 

30 in den Filtergehausen 13 abgelegt. 

In Fig. 2 ist ein aufgeklapptes Filtergehause 13 in einer 
perspektivischen Ansicht dargestellt. Das Filtergehause 13 
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besteht aus einem ersten halbschalenformigen Gehauseteil 21 und 
einen zweiten halbschalenf drmigen Gehauseteil 23, die raittels 
eines Filmscharnieres 27 miteinander gelenkig verbunden sind. 
Das erste Gehauseteil 21 weist einen Anschluss 25 auf, sowie an 
5 der dem Filmscharnier 27 gegemiberliegenden Langsseite eine 
Schweiss- oder Klebeleiste 33. Ebenso weist das zweite Ge- 

hauseteil 23 an der dem Filmscharnier 27 gegemiberliegenden 

Langsseite eine Schweiss- oder Klebeleiste 35 auf . An der 
Schweiss- oder Klebeleiste 33 des ersten Gehauseteils 21 sind 

10 mehrere Klemmnippel 29 angeordnet, die so ausgebildet sind, 

dass sie in entsprechend ausgebildet e Ausnehmungen 31 auf der 
Schweiss- oder Klebeleiste 35 des zweiten Gehauseteils 23 
eingreifen konnen. Zum Schliessen des Filtergehauses 13 wird 
das zweite Gehauseteil 23 mittels des Filmscharnieres 27 auf 

15 das erste Gehauseteil 21 aufgeklappt, so dass die Klemmnippel 
29 in die Ausnehmungen 31 einrasten und das erste und das 
zweite Gehauseteil 21 bzw. 23 aneinander befestigen, wobei die 
Schweiss- oder Klebeleisten 33 und 35 aufeinander auffliegen. 
Diese werden dann mittels Verschweissen oder Verkleben dichtend 

20 miteinander verbunden, wie spater noch ausfuhrlich erlautert 
werden wird. 

Das dichtende Verbinden der beiden Gehauseteile 21 und 23 
erfolgt jedoch erst, wenn die gewunschte Anzahl von Hohlfasern 
in das erste Gehauseteil 21 eingelegt worden sind und das 

25 gewunschte Biindel bilden. Urn dieses zu ermoglichen, wird das 
Filtergehause 13 in dem in Fig. 2 dargestellten geSffneten 
Zustand so am Aussenumfang des Wickelrades 9 (Fig. 1) ange- 
bracht, dass zumindest das erste Gehauseteil 21 mit seiner 
Innenseite nach aussen weist. Auf diese Weise konnen die Hohl- 

30 fasern in das Filtergehause 13 eingewickelt werden, wie unter 
Bezugnahme auf die Fig. 1 erlautert wurde. 
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In Fig. 3 ist ein Filtergehause 13 in einer Draufsicht 
dargestellt, wobei hier ein im erst en Gehauseteil 21 ange- 
ordnetes Hohlf aserbundel 41 teilweise dargestellt ist. Das 
Filtergehause 13 entspricht im wesentlichen dem in Fig. 2 
5 dargestellten und unter Be2ugnahme auf Fig. 2 erlauterten 
Filtergehause 13, so dass auf eine erneute ausfuhrliche 

Beschreibung verzichtet werden kann. Im Unterschied zu dem in 

Fig. 2 dargestellten Filtergehause 13 sind hier Klemmnippel 43 
nicht in der Schweiss- oder Klebeleiste 33 angeordnet, sondern 

10 an deren Aussenkante. Ebenso sind hier Ausnehmungen 45 nicht in 
der Schweiss- oder Klebeleiste 35 des zweiten Gehauseteils 23 
angeordnet, sondern ebenfalls an deren Aussenkante. 

Anzumerken ist an dieser Stelle, dass der hier am ersten 
Gehauseteil 21 angeordnete Anschluss 25 nicht notwendigerweise 

15 dort angeordnet werden muss. Beispielsweise kann der Anschluss 
25 auch an dem spater noch ausfuhrlich beschriebenen Anschlus- 
steil angeordnet werden. Ebenso kann der Anschluss 25 auch am 
zweiten Gehauseteil 23 angeordnet werden, oder es konnen zwei 
oder mehr Anschliisse 25 vorgesehen werden, die beliebig am 

20 ersten oder zweiten Gehauseteil 21 bzw. 23 oder den noch zu 
beschreibenden Anschlussteilen angeordnet werden konnen. 

Wie in Fig. 3 gut zu erkennen ist, liegt das Hohlf aser- 
bundel 41 mit im wesentlichen parallel zueinander angeordneten 
Hohlfasern 1 im halbschalenf ormig ausgebildeten ersten Ge- 

25 hauseteil 21 und fullt dieses im wesentlichen vollstandig aus . 
Dieses ist auch gut in Fig. 4 zu sehen, welche einen Schnitt 
durch das Filtergehause 13 entlang der Linie A- A in Fig. 3 
zeigt. Das Hohlf aserbundel 41 fullt den Querschnitt im wesen- 
tlichen vollstandig aus # so dass es bei geschlossenem Filter- 

30 gehoiuse 13, wenn also das zweite Gehauseteil 23 auf das erste 
Gehauseteil 21 geschwenkt wurde, mechanisch vom Filtergehause 
13 abgestutzt wird. Es wird jedoch nicht vom Filtergehause 13 



zusammengepresst , die Hohlfasern haben noch einen gewissen 
Spielraum bzw. Freiraura zueinander. 

In Fig. 5 ist ein Filtergehause 13 im geschlossenen Zu- 
stand mit aufgesetzten Abschlussteilen 47 in einer perspek- 
tivischen Ansicht dargestellt. Die Abschlussteile 47, die 
jeweils auf die Enden des rohrfdrmigen Filtergehauses aufge- 
setzt sind, wei9en jeweils einen weiteren Anschluss 49 auf. Die 
Anschlusse 49 konnen ebenso wie der Anschluss 25 beliebig 
ausgebildet sein und beispielsweise eine Verschraubung zum 
Anschliessen einer Leitung aufweisen. Die Abschlussteile 47 
selbst konnen beliebig auf das Filtergehause aufgesetzt werden, 
beispielsweise konnen sie aufgeschraubt werden oder auch mit- 
tels verschweissen oder verkleben dichtend mit dem Filterge- 
hause verbunden werden. Das erste Gehauseteil 21 und das zweite 
Gehauseteil 23 des hier dargestellten Filtergehauses 13 sind 
bei dem hier dargestellten Beispiel durch Ultraschall- 
verschweissen der Schweissleiste 33 am ersten Gehauseteil 21 
mit der Schweissleiste 35 am zweiten Gehauseteil 23 dichtend 
miteinander verbunden. 

Dieses ist nur eine Moglichkeit zum dichtenden Verbinden 
des ersten und zweiten Gehauseteils 21 bzw. 23. Eine andere, 
weiter oben schon erwahnte Moglichkeit ist das miteinander 
Verkleben des ersten und zweiten Gehauseteils 21 bzw. 23 mit- 
tels der Vergussmasse beim Vergiessen der Hohlf aserenden.. Ein 
hierzu entsprechend ausgebildetes Filtergehause 13 ist in Fig. 
$ in einer Draufsicht dargestellt. 

Zur Vereinfachung der Beschreibung sind gleiche Teile mit 
dem gleichen Bezugszeichen versehen. Im Unterschied zu den 
vorher beschriebenen Filtergehausen 13 weisen das erste und 
zweite Gehauseteil 21 bzw. 23 hier an der dem Filmscharnier 27 
gegenuberliegenden Langsseite jeweils eine Giessleiste 51 auf. 
Die Giessleisten 51 weisen in ihrem mittleren Bereich jeweils 
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eine Giessoffnung 53 auf , sowie an ihren Enden jeweils eine 
Austrittsof fnung 57. Von der Giessoffnung 53 erstreckt sich 
nach beiden Seiten in Richung auf die Austrittsof fnungen 57 ein 
Giesskanal 55. In der Giessleiste 51 am ersten Gehauseteil 21 
5 sind Klemmittel 59 angeordnet, die so ausgebildet sind, dass 
sie in entsprechende Klemmittel 61 eingreifen konnen, die in 

der Giessleiste 51 des zweiten Gehauseteils 23 angeordnet sind. 

Diese Klemmictel 59 bzw. 61 greifen ineinander ein und halten 
das Filtergehause 13 in einer geschlossenen Stellung, wenn das 

10 zweite Gehauseteil 23 mittels des Filmscharniers 27 auf das 
erste Gehauseteil 21 auf geschwenkt wird. 

In diesem geschlossenen Zustand, der in Fig. 7 dargesteilt 
ist, liegen die Giess-leisten 51 des ersten und zweiten Ge- 
hauseteils 21 bzw. 23 aneinander an, so dass der Giesskanal 55 

15 geschlossen ist. Wird nun eine Vergussmasse, beispielsweise 
Polyurethan, in die Giessoffnung 53 eingefullt, so fliesst 
diese durch den Giesskanal 55 zu den Austrittsof fnungen 57 und 
tritt dort durch diese Austrittsdf fnungen 57 in das Innere des 
Filtergehauses 13 ein, urn dort die Hohlf aserenden zu vergies- 

20 sen. Die Fliessbewegung der Vergussmasse hin zu den Austritt- 
sof fnungen 57 und damit das Vergiessen der Hohlf aserenden kann 
beispielsweise wirkungsvoll unterstutzt werden, wenn durch 
entsprechende Rotation des Filtergehauses 13 Fliehkrafte 
erzeugt werden, die in Richtung auf die Enden des Filterge- 

25 hauses 13 wirken. 

Die im Giesskanal 55 verbleibende Vergussmasse verklebt 
nach dem Ausharten die mittels der Klemmittel 55 und 61 mit- 
einander verbundenen und an einander befestigter. Gehauseteile 
21 bzw. 23 und dichtet sie gleichzeitig ab. Ein derart 

30 erzeugtes Filtergehause 13 ist in Fig. 7 in einer perspek- 

tivischen Ansicht dargesteilt. Auch hier sind zur Vereinf achung 
der Beschreibung gleiche Teile mit den gleichen Bezugszeichen 



versehen. Deutlich sind hier die zusammengef ugten Giessleisten 
51 rait der in der Mitte angeordneten Giessoffnung 53 zu erken- 
nen. 
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Bezugszeichenliste 

I 





1 


Ho hi f asermembran 


5 


3 


Vorratswalze 




5 


Verteilvorrichtung 




7 


Verteilwalze 




9 


Wickelrad 




11 


Drehreichtung 


10 


13 


Filtergehause 




15 


Spannwalze 




21 


erstes Gehauseteil 




23 


zweites Gehauseteil 




25 


Anschluss 


15 


27 


Filmscharnier 




29 


Klemmmppel 




31 


Ausnehmung 






Schweissleiste/Klebeleiste 




35 


Schweissleiste/Klebeleiste 


20 


41 


Hohl f a s e r bu nde 1 




43 


Klemmnippel 




45 


Ausnehmung 




47 


Abschlussteil 




49 


Anschluss 


25 


51 


Giessleiste 




53 


Giessof fnung 




55 


Giesskanal 




57 


Austrittsdf fnung 




59 


Klemmittel 


30 


61 


Klemmittel 
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PATENTANSPRUCHE 

10 

1. Verfahren zur Erzeugung von Filtern mit Membranen aus 
Hohlfasern, beispielsweise ftir die Dialyse, bei dem 

Hohlfasern (1) nacheinander in ein erstes Gehauseteil (21) 
zur Bildung eines Bundels eingelegt werden, 
15 anschliessend ein zweites Gehauseteil (23) auf das erste 

Gehauseteil (21) zur Bildung eines Filterge ha u s es (13) aufge- 
setzt wird, 

die beiden Gehauseteile (21,23) dichtend miteinander ver- 
bunden werden, 

-20 die Hohlfasern (1) mindestens an einem Ende mittels einer 

Vergussmasse miteinander und mit dem Fil tergehause (13) 
dichtend verbunden werden, 

und die vergossenen Faserenden geschnitten werden, so dass 
die Hohlfasern (1) mit offenen Enden tnunden, 

25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gefcennzeichnet , dass 
die Hohlf aserenden jeweils mit einem Abschlussteil (47) iiber- 
deckt werden, welches dichtend mit dem Filtergehause (13) 
verbunden wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass Hohlfasern (l) kontinuierlich einem drehbaren Wickel- 
rad (9) zugefiihrt werden, auf dessen Aussenumfang erste Ge- 

5 hauseteile (21) so angeordnet sind, dass die Hohlfasern (1) bei 
Drehung des Wickelrades (9) in die ersten Gehauseteile (21) 
nacheinander eingelegt werden, 

und dass nach dem Aufsetzen der zweiten Gehauseteile (23) 
auf die ersten Gehauseteile (21) die Hohlfasern (l) zwischen 
10 den Filtergehausen (13) dure hschnit ten werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das erste Gehauseteil (21) und das zweite Ge- 
h&useteil (23) miteinander verklebt werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass 
das erste Gehauseteil (21) und das zweite Gehauseteil (23) beim 
Vergiessen der Hohlf aserenden ebenfalls mittels der Verguss- 
masse miteinander verklebt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das erste Gehauseteil (21) und das zweite Ge- 
hauseteil (23) miteinander verschweisst werden. 



25 7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Gehauseteil (23) mit 
dem ersten Gehauseteil (21) gelenkig verbunden ist und auf das 
erste Gehauseteil (21) auf geschwenkt wird. 
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , dass 
das zweite Gehauseteil (23) mit dem ersten Gehauseteil (21) 
mittels eines Filmscharniers (27) gelenkig verbunden ist und 
5 auf das erste Gehauseteil (21) aufgeschwenkt wird. 

S. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Gehauseteil (23) 
halbschalenformig ausgebildet ist und auf das erste ebenfalls 
10 halbschalenfdrmig ausgebildete Gehauseteil (21) zur Bildung 
eines rohrf drmigen Filtergehauses (13) aufgesetzt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Abschlussteile (47) mit dem 
15 Filtergehause (13) verklebt oder verschweisst werden oder auf 
das Filtergehause (13) auf geschraubt werden. 



11. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das erste und zweite Gehauseteil 
20 (21,23) mittels an ihnen angeordneter Klemmittel (43, 45,59, 61) 
aufeinander befestigt werden, bevor sie dichtend miteinander 
verbunden werden. 

• 

: 12. FilLex* mit Membranen aus Hohlfasern, oeispielsweiae 

25 fur die Dialyse, bei dem die Hohlfasern als BCndel im wesentli- 
chen parallel zueinander in einem rohrformigen Filtergehause 
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass das rohrf ormige 
:\: Filtergehause (13) aus zwei Kalbschalen (21,23) zusammengesetzt 

:*"*: ist. 
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13. Filter nach Anspruch 12 , dadurch gekennzeichnet, dass 
das rohrformige Filtergehause (13) aus zwei gelenkig mitein- 
ander verbundenen Halbschalen (21,23) zusammengesetzt ist. 

14. Filter nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
das rohrformige Filtergehause (13) aus zwei mittels eines 
Filmscharniers (27) gelenkig miteinander verbundenen 
Halbschalen (21,23) zusammengesetzt ist. 

15. Filter nach einem der Anspruch 12 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Halbschalen (21,23) Klemmittel (43,45; 
59,61) aufweisen, mittels denen die Halbschalen (21,23) anein- 
ander befestigbar sind. 
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5 ZUSAMMENFASSUNG 

Es wird ein Verfahren zur Erzeugung von Filtern mit Mem- 
branen aus Hohlfasern, beispielsweise fur die Dialyse, 
beschrieben, bei dem Hohlfasern (1) nacheinander in ein erstes 
Gehauseteil (21) zur Bildung eines Bundels eingelegt werden. 

10 Weiterhin wird ein Filter mit Membranen aus Hohlfasern (1) 

» 

insbesondere fur die Dialyse beschrieben, bei dem die Hohl- 
fasern (l) als Bundel im wesentlichen parallel zueinander in 
einem rohrformigen Filtergehause (13) angeordnet sind und das 
rohrformige Filtergehause (13) aus zwei Halbschalen (21,23) 
15 zusammengesetzt ist. (Fig. 2) 
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